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The work (6) is firmly held between a fixed and 
a moveable clamp jaw system (8) operated by 
a cylinder (9) controlled by the release trigger 
(1 8) on a robotic arm (1 0). 
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The invention concerns a handling equipment for holding a forging with the forging procedure, with which an oblong grip arm is stored at a 
carrying mechanism einerends and forms anderenends one a grab equipment, with which the grip arm between the storage and the grab 
equipment a tong and an attachment mechanism, which are alternatively flexible or rigidly adjustable, exhibits and with that the 
attachment mechanism means for rigid position and a block shaped exhibits giving way element, which is fastened to two each other 
opposite sides in the grip arm. 



With a well-known (DE 42 20 796 Al) handling equipment of this kind the giving way element is a seal, which limits a hydraulic chamber, 
whose internal pressure is adjustable on a high pressure pressure making rigidly the seal alternatively over a control valve on a low 
pressure value flexibly making the seal or. The hydraulic chamber, the control valve and the pressure value adjusting means are relatively 
complex construction units and also the hollow seal are a complex thing, since it has to bear arising forces with the forging enterprise at the 
grip arm. The well-known handling equipment permits only relatively small cycle times. 



A task of the invention is it to create a handling equipment of the kind initially specified with that the attachment mechanism simplified, 
mechanically arranged is. The handling equipment according to invention is, solving this task, by the fact characterized that the giving way 
element is a durably material-flexibly ductile piece of block and that the means form a rigid placing bar, which is fastened to the grip arm 
einerends on one of the two attachment sides of the ductile piece of block for rigid position, which is solvable fixable ductile piece of block 
towered above and anderenends one in the grip arm. 



The material-flexibly ductile piece of block is from simple building method and permits the mobility of the grip arm desired with the forging 
procedure. The means for rigid position are from simple building method, since they exist in the rigid placing bar and the solvable fixing 
means. The attachment mechanism is arranged simplified mechanical. If the handling equipment lifts and moves the forging, the ductile 
piece of block is bridged by the fixed rigid placing bar and/or. blocked and the rigid placing bar continues the tong rigidly. If the handling 
equipment holds the forging with the forging procedure, the rigid placing bar is brought except function and becomes the flexibility and 
pliancy of the piece of block effectively. 



The solvable adjustment is z. B. by a screw connection given, whereby for manufacturing and for the release of the adjustment must be 
screwed. All of this are very slow procedures. A particularly appropriate and favourable execution form of the invention is present however, 
if the storage of the grip arm turningtiltable as well as lift/is lowerable and for solvable fixing of the grip arms and the rigid placing bar a 
tap and a concavity, which are into one another sliding, exhibit and if with undeformed piece of block taps and concavity interlink fixing and 
during support of the grab equipment to the forging procedure and due to a turning turning as well as one lift/lowering of the grip arm the 
piece of block deformed as well as the rigid placing bar is released from the grip arm with the taps/cavities. Here manufacturing and the 
release of the adjustment take place automatically via turning swivelling of the grip arm in lift/descending direction and lift/lower the grip 
arm at the stored end. That flexibly adjusting and that rigidly adjusting effected via manipulation that the grip arm camp assigned turning 
1 tiltableness and lift/lowering harness. Thereby is flexible position and rigid position accelerated, which increases the cycle time, with which 
the handling equipment works. 



The handling equipment is z. B. a manipulator, whose carrying mechanism is a chassis, which is displaceable hanging on castors or on the 
soil. Usually the handling equipment is a robot, whose carrying mechanism is stationary and with in for robots actually well-known way the 
storage of the grip arm turningtiltable as well as lift/is lowerable. With this by practice admitted robots is however the attachment 
mechanism, which is alternatively flexible or rigidly adjustable, missing. Usually the grip arm is additionally around a longitudinal axis 
swivelling and in a horizontal level turningtiltable. Interesting of turning swivelling angle the here is appropriate for z. B. with 5 DEG and 
interesting the here lift/Senk-Weg is appropriate for z. B. with 5-10 mm. 



Usually the ductile piece of block is lineally arranged with the grab equipment and the tong. The deformation of the piece of block when 
flexible adjusting by means of turning swivelling and lift/lower is a kind buckling of the piece of block. To the grab equipment clamping 
pliers belong, with the z. B. a Zangenbacke opposite the grip arm immovably and only the other Zangenbacke is mobile. A pliers actuation 
equipment belonging to the grab equipment is z. B. on the top side of the grip arm intended. The flexible piece of block consists a glued to 
metal plate of rubber or an appropriate plastic and possesses at the two each other facing sides of the attachment ever for screw 
connection with other parts of the handling equipment. The ductile piece of block does not only bear the vibration forces of the forging 
impacts, but also the course and thrust forces due to the buckling. 



Particularly appropriately and favourably is it likewise, even if the rigid placing bar towers above a considerable range of the length tong. 
The rigid placing bar is arranged thus longer, whereby the building method of the solvable adjustment is simplified, since the way of the 
free end of the rigid placing bar is increased with the release relative to the grip arm. 



It is possible to arrange the ductile piece of block with that the grip arm mechanism turned for end of the tong and to plan the attachment 
of the rigid placing bar on that the grab equipment turned side of the ductile piece of block. Particularly appropriately and favourably is it 
however, if the ductile piece of block is arranged with that the storage turned end of the tong and the attachment of the rigid placing bar on 
that is intended the storage turned side of the ductile piece of block. The ductile piece of block is further from the heat of the forging 
procedure and the deformation of the piece of block is simplified. 

http ://www. worldlingo. com/wl/epo/epo.html? SEED=DE 1 0060709& SEED F ORM AT=E& ACTION=D e . . . 8/1 6/2007 



European Patent Office 



Page 2 of 2 



Particularly appropriately and favourably is it further, if two ductile pieces of block are arranged laterally next to each other. This improves 
the stability of the attachment mechanism and is favourable regarding breaking the ductile pieces of block. 



If movements of the storage are used, in order to solve the adjustment of the rigid placing bar, then the indulgence of the ductile piece of 
block is used not only for the suppression by vibrations, but also for the release of the adjustment through breaks and/or. Bend the piece of 
block. It participates particularly appropriate and favourably, if the grip arm for the forging procedure from a continuous straight position is 
with the camp upwards turned and elevated. Here the edition of the forging on the die is used as counter bearing and broken upward the 
piece of block. 



Particularly appropriately and favourably is it then, if the turning lagging and lift/Senk-Bewegung of the grip arm running are arranged at 
the same time. The two movements do not take place thus temporally transferred against each other, since this can lead to unwanted 
bucklings of the grip arm. It is to be noted that with flexible places and with rigid places the forging and this the clamping pliers holding on 
the anvil and/or. are supported for a lower die. 



With the handling equipment according to invention is a fast manipulation of the flexible placing and the rigid placing of interest, in order 
increased cycle times to make possible. Therefore causing and release of the adjustment of the rigid placing bar are to take place 
accelerated. It is therefore particularly appropriate and favourably if for the turning lagging and lift/Senk-Bewegung as propellant electric 
motors are intended. These electric motors respond to control instructions faster than hydraulic means. 



In the design a preferential execution form of the invention is represented and shows 

Fig. 1 schematically a side view of a handling equipment for holding a forging with the forging procedure, 



Fig. 2 a part of the representation in Fig. 1, in one opposite Fig. 1 increased yardstick, during a rigid attitude, and 



Fig. 3 the representation in Fig. 2, during a flexible attitude. 



The handling equipment in accordance with design belongs to a standing forging hammer 1, which forms a lower, resting die 2 and an 
upper movable die exhibits 3 at a Schlagbaren 4, which off is movable in accordance with an arrow 5 on and. Between the two dies 2, 3 a 
forging 6 is transformed, which rests upon during the shaping on the lower die 2. The handling equipment is designed as robot, which 
exhibits an essentially horizontally running grip arm 7, which forms end clamping pliers 8 at its, holds between two Zangenbacken the 
forging 6 and covers a pliers actuation equipment 9. In accordance with a broken representation ' the one Zangenbacke of the pliers 
actuation equipment 9 is brought 8 into a position, in which the forging 6 is approved. 



With the grip arm a tong 10 attaches 7 to the clamping pliers 8, which carries the pliers actuation equipment 9. To the tong a piece of block 
of 11 attaches 10, to which an arm range attaches 12. The piece of block of 11 forms a plate, those at two each other opposite sides ever 
with a lying close plate of the tong 10 and/or. the arm range 12 is bolted, and consists in all other respects of one durably and/or. repeated 
flexibly ductile material. The arm range 12 can be turningswivelled by means of an electric motor 13 in accordance with an arrow 14 on and 
starting from and to be lifted and lowered by an electric motor 15 in accordance with an arrow 16. Control equipment 17 causes the 
synchronous working of the two electric motors 13, 15. The whole is taken up of a carrying mechanism 23. 



The piece of block of 11 belongs to an attachment mechanism 18, those in accordance with Fig. 2 and 3 also a rigid placing bar 19 covers, 
which is durably fastened to the grip arm 7 between the piece of block 11 and the arm range 12. The rigid placing bar 19 extends with 
something distance from the tong 10 toward to the clamping pliers 8. At the free end of the rigid placing bar 19 and this assigned part of 
the tong 10 a solvable fixing unit is intended, as the rigid placing bar carries a tap 20, which fits into a concavity 21 of the tong. In 
accordance with Fig. 2 is the fixing unit in the interference, is not deformed the ductile piece of block and cannot the grip arm the forging 
basic manipulate. In accordance with Fig. the forging is presented 3 and supported, is horizontal the grip arm up to the piece of block and 
top is tne storage 22 both the counterclockwise turningswivelled and upward raised, whereby the storage 22 is symbolized by the axis of 
rotation of the arm range 12 here. 
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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

@ Handhabungsgeratzum Halten eines Schmiedeteiles beim Schmiedevorgang 
@ Es gibt ein Handhabungsgerat, bei dem ein langlicher 
Greifer 7 einerends an einer Trageinrichtung gelagert 22 
ist und anderenends eine Greifeinrichtung 8, 9 bildet, bei 
dem der Greifer zwischen der Lagerung 22 und der Grei- 
feinrichtung 8, 9 einen Greiferarm 10 und eine Anbrin- 
gungseinrichtung 18, die wahlweise nachgiebig oder 
starr einstellbar ist, aufweist und bei dem die Anbrin- 
gungseinrichtung 18 Mittel 19 zur Starrstellung und ein 
blockformiges Nachgebeelement 11, das am Greifer an 
zwei einander gegeniiberliegenden Seiten befestigt ist, 
aufweist. Dabei ist es erwunscht, wenn die Anbringungs- 
einrichtung vereinfacht, mechanisch gestaltet ist. Dies ist 
erreicht, indem das Nachgebeelement ein dauerhaft ma- 
terialelastisch verformbares Blockstiick 11 ist und indem 
die Mittel zur Starrstellung eine Starrstellstange 19 bil- 
m den, die einerseits auf einer der beiden Befestigungssei- 
^ ten des verformbaren Blockstiickes am Greifer 7 befestigt 
V ist, das verformbare Blockstuck iiberragt und anderen- 
^ ends am Greifer losbar fixierbar 20, 21 ist. Die Mittel zur 
Starrstellung sind von einfacher Bauweise, da sie in der 
Starrstellung und den losbaren Fixiermitteln bestehen. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung bctrifft cin Handhabungsgerat zum 
Halten eines Schmiedeteiles beim Schmiedevorgang, bei 
dem ein langlicher Greifer einerends an einer Trageinrich- 5 
tung gelagert ist und anderenends eine Greifeinrichtung bil- 
det, bei dem der Greifer zwischen der Lagerung und der 
Greifeinrichtung einen Greiferarm und eine Anbringungs- 
einrichtung, die wahlu eise nachgiebig oder slarr einslellbar 
ist, aufweist und bei dem die \nbringun sei niehtungMittel 10 
zur Starrstellung und ein blockformiges Nachgebeelement, 
das im Greifer an zwei einander gegeniiberliegenden Seiten 
befesfigt ist, aufweist. 

[0002] Bei einem bekannten (DE 42 20 796 Al) Handha- 
bungsgerat dieser Art ist das Nachgebeelement eine Man- is 
schette, die eine Hydraulikkammer begrenzt, deren Innen- 
druck iiber ein Steuerventil wahlweise auf einen die Man- 
schette nachgiebig machenden niederen Druckwert oder auf 
einen die Manschette starr machenden hohen Druckwert 
cinstcllbar ist. Die Hydraulikkammer, das Steuerventil und 20 
die Drufkwcrt-l'jiislcllinilld siml ivlaliv aul'wenilige Bau- 
teile und auch die hohle Manschette ist ein aufwendiges Ge- 
bilde, da sie beim Schmiedebetrieb am Greifer auftretende 
Krafte auszuhalten hat. Das bekannte Handhabungsgerat 
laBt nur relativ geringe Taktzeiten zu. 25 
[0003] Eine Aufgabe der Erfindung isl es daher, ein Hand- 
habungsgerat der eingangs genannten Art zu schaffen, bei 
dem die Anbringungseinrichtung vereinfacht, mechanisch 
gestaltet ist. Das erfindungsgemaBe Handhabungsgerat ist, 
diese Aufgabe loscnd. dadureh gckcnnzcichnel. dal.i das J 
Nachgebeelement ein dauerhaft materialelastisch verform- 
bares Blockstiick ist und daB die Mittel zur Starrstellung 
eine Starrstellstange bilden, die einerends auf einer der bei- 
den Befestigungsseiten des verformbaren Blockstiicks am 
(ireifer belesligl is!, das vcrfornibarc lilockstiick iibcrragl S5 
und anderenends am Greifer losbar fixierbar ist. 
|0004] Das malcrialclaslisch verfonnbare Blocksliick isl 
von einfachcr Bauweise and la'Bl die beim Schniicdcvor- 
gang erwiinschte Beweglichkeit des Greifers zu. Die Mittel 
zur Starrstellung sind von einfacher Bauweise, da sie in der 40 
Starrstellstange und den losbaren Fixiermitteln bestehen. 
Die Anbringungseinrichtung ist vereinfacht mechanisch gc- 
slallel. Wcnn das Ilaiidhabungsgcral das Sehmiedeleil licbl 
und bewegt, ist das verfonnbare Blockstiick durch die fi- 
xierle Sl.irrsU IKl inge iiberbriickl b/.\\. hkvkicrl und setzt 45 
die Starrstellstange den Greiferarm starr fort. Wenn das 
Handhabungsgerat das Schmiedeteil beim Schmiedevor- 
gang halt, ist die Slarrslellslange auBer Funktion gebraeht 
und wird die Flexibility und Biegsamkeit des Blockstiicks 
wirksam. 50 
[00051 Die ldsbare Fixierung ist z. B. durch eine Ver- 
schraubung gegeben, wobei zum Herstellen und zum Losen 
der Fixierung geschraubt werden muB. Dies alles sind sehr 
langsame Vorgange. Eine besonders zweckmaBige und vor- 
teilhafte Ausfiihrungsform der Erfindung liegt jedoch vor, 55 
wenn die Lagerung des Greifers drehschwenkbar sowie heb/ 
senkbar ist und zum losbaren Fixieren der (ireifer und die 
Starrstellstange einen Zapfen und eine Hohlung, die inein- 
ander schiebbar sind, aufweisen und wenn bei unverform- 
tem Blockstiick Zapfen und Hohlung fixierend ineinander- 60 
greifen und bei Abstiitzung der Greifeinrichtung zum 
Schmiedevorgang und aufgrund einer Drehschwenkung so- 
wie einer Heb/Senkung des Greifers das Blockstiick ver- 
formt sowie die Starrstellstange bei der Zapfen/Hohlung- 
Slelle von dem Greifei befreil is!. Ilierbei erfolgen das ! ler- 65 
stellen und das Losen der Fixierung selbsttatig durch Dreh- 
schwenken des Greifers in Heb/Senk-Richtung und Heb/ 
senken des Greifers an dem gelagerten Ende. Das nachgie- 



big Einstellen und das starr Einstellen erfolgt durch Betati- 
gung der dem Greifer-Lager zugeordneten Drehschwenk- 
barkcit und Hcb/Senkbarkeit. Hicrdurch ist die Nachgiebig- 
stellung und Starrstellung beschleunigt, was die Taktzeit, 
mit der das Handhabungsgerat arbeitet, erhoht. 
[0006] Das Handhabungsgerat ist z. B. ein Manipulator, 
dessen Trageinrichtung ein Fahrwerk ist, das hangend an 
Laufrollen oder am Boden verfahrbar ist. In der Regel ist das 
Handhabungsgerat ein Roboter, dessen Trageinrichtung 
ortsfest ist und bei dem in fur Roboter an sich bekannter 
Weise die Lagerung des Greifers drehschwenkbar sowie 
heb/senkbar ist. Bei diesem durch die Praxis bekannten Ro- 
boter ist jedoch die Anbringungseinrichtung, die wahlweise 
nachgiebig oder starr einstellbar ist, nicht vorhanden. In der 
Regel ist der Greifer zusatzlich um eine Langsachse drehbar 
und in einer waagerechten Ebene drehschwenkbar. Der hier 
interessierende Drehschwenk-Winkel liegt z. B. bei 5° und 
der hier interessierende Heb/Senk-Weg liegt z. B. bei 
5-10 mm. 

[0007] In der Regel ist das verfonnbare Blockstiick in gc- 
rader Linie mit der Greifeinrichtung und dem Greiferarm 
angeordnet. Die Verformung des Blockstiicks beim Nach- 
giebigeinstellen niillels Drchsdiuenken und Heb/scnken is! 
eine Art Knickung des Blockstiicks. Zu der Greifeinrichtung 
gehort eine Klemmzange, bei der z. B. eine Zangenbacke 
gegenuber dem Greifer unbeweglich und nur die andere 
Zangenbacke beweglich ist. Line /x. der Grcifoinriohlung 

gehorende Zangenhel i ,cinrichtung ist z.B. auf der 

Oberseite des Greifers vorgesehen. Das elastische Block- 
stiick besteht aus Gummi oder einem enlsprechenden Kunst- 
stoff und besitzt an den beiden einander gegeniiberliegenden 
Seileti der Bclesliguiig je eine angekleblc Melallplalle zur 
Vbrschraubung mil anderen 'I'cilcn des TTandhaliLingsgcriilcs. 
Das verformbare Blockstiick halt nicht nur die Vibrations- 
krafte derSchmiedeschlage aus, sondern auch die durch die 
Knickung hedinglcn Zug- und Druckkralie. 
|0008] Besonders zweckmaBig und vortcilhal't ist es 
ebenso, wenn die Starrstellstange auch einen beachtlichen 
Bereich der Lange des Greiferarm iiberragt. Die Starrstell- 
stange ist also langer gestaltet, wodurch sich die Bauweise 
der losbaren Fixierung vereinfacht, da der Weg des freien 
Endcs der Starrstellstange relativ zum Greifer beim Losen 
vergroBerl isl. 

[0009] Es ist moglich, das verfonnbare Blockstiick bei 
dem der Greifereinrichtung zugewendeten Ende des Grei- 
ferarms anzuordnen und die ! I i^ 1 u derSiarrstclIsiange 
auf der der Greifeinrichtung zugewendeten Seite des ver- 
Ibnnbarcn Blocksliieks vor/usehen. Besonders zweckmaBig 
und vorteilhaft ist es jedoch, wenn das verformbare Block- 
stiick bei dem der Lagerung zugewendeten Ende des Grei- 
ferarms angeordnet ist und die Befestigung der Starrstell- 
stange auf der der Lagerung zugewendeten Seite des ver- 
fonnbaren Blockstiicks vorgesehen ist. Es ist das verform- 
bare Blocks! uck von der Ililze des Schmiedevorgangs wei- 
ter entfernt und die Verformung des Blockstiicks ist verein- 
facht. 

[0010] Besonders zweckmaBig und vorteilhaft ist es wei- 
terhin, wenn zwei verfonnbare Blockstiicke seitlich neben- 
einander angeordnet sind. Dies verbessert die Stabilitat der 
Anbringungseinrichtung und isl hinsichtlich des Knickens 
der verformbaren Blockstucke vorteilhaft. 
[0011] Wenn Bewegungen der Lagerung genutzt werden, 
um die Fixierung der Starrstellstange zu losen, dann wird 
die Nachgicbigkcit der verformbaren Blockstucks nicht nur 
zur Unterdriickung von Vibrationen genutzt. sondern auch 
zum Losen der Fixierung durch Knicken bzw. Biegen des 
Blockstucks. Besonders zweckmaBig und vorteilhaft ist es 
dabei, wenn der Greifer ftir den Schmiedevorgang aus einer 
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durchgehend geraden Stellung beim Lager in Abwartsrich- 
tung gedreht und gehoben ist. Hierbei wird die Auflage des 
Schmicdctcilcs auf dcm Gcscnk als Widcrlagcr gcnutzt und 
wird das Blockstiick nach oben geknickt. 
[0012] Besonders zweckmaBig und vorteilhaft ist es so- 5 
dann, wenn dieDrehschwenk-Bewegung und die TTeh/Senk- 
Bewegung des Greifers gleichzeitig verlaufend gestaltet 
sind. Die beiden Bewegungen erfolgen also nicht zeitlich 
versetzt gegeneinander, da dies zu unerwunschlen Verbie- 
gungen des Greifers fflhren kann. Es ist ja zu beachten, daB io 
beim Nachgiebigstellen und beim Starrstellen das Schmie- 
deteil und die dieses haltende Klemmzange auf dem AmboB 
bzw. einem unteren Gesenk abgest.Utzt sind. 
[0013] Bei dem erfindungsgemaBen Handhabungsgerat ist 
eine schnelle Betatigung des Nachgiebigstellens und des 15 
Starrstellens von Interesse, um erhohte Taktzeiten zu ermog- 
lichen. Deshalb soil das Bewirken und Losen derFixierung 
der Starrstellstange beschleunigt erfolgen. Besonders 
zweckmaBig und vorteilhaft ist es daher, wenn fur die Dreh- 
schwcnk-Bcwcgung und die Hcb/Scnk-Bcwcgung als An- 20 
Iriebsmilld l-leklrunioloreii vorgesehen sind. Diese lilekiro- 
motoren sprechen auf Steuerbefehle schneller an als Hy- 
draulikmittel. 

[0014] In der Zeichnung ist eine bevorzugte AusfUhrungs- 
form der Ertindung dargestellt und zeigt 25 
[0015] Fig. 1 schematisch eine Seitenansicht eines Hand- 
habungsgerats zum Halten eines Schmiedeteiles beim 
Schmiedevorgang, 

[00161 Fig. 2 einen Teil der Darstellung in Fig. 1 , in einem 
gegeniiber Fig. 1 vergroBerten MaBstab, bei einer Starrein- 30 
stellung, und 

[0017] Fig. 3 die Darstellung in Fig. 2, bei einer Nachgie- 
bigeinstellung. 

|0018] Da indhabtin I gemaB / h mi l I 
zu einem stehenden Schmiedehammer 1, der ein unteres, ru- 35 
hendes Gesenk 2 bildel und ein oberes bewegbares Gesenk 3 
an cincm Schlagbarcn 4 aufweist, der gctuaB einem Pfeil 5 
auf und ab bewegbar isl. Z\vischen den beiden Ciesenken 2. 
3 wird ein Schmiedeteil 6 umgeformt, das bei der Umfor- 
mung auf dem unteren Gesenk 2 aufliegt. Das llandha- 40 
bungsgerat ist als Roboter ausgebildet, der einen im wesent- 
lichen waagcrccht vcrlaufcndcn Grcifcr 7 aufweist, der an 
seinem einen Ende eine Kleiiunzange 8 bildet, die zwischen 
zwei Zangenbacken das Schmiedeteil 6 halt und eine Zan- 
genbetatigungseinrichtung 9 umfaBt. GemaB einer gestri- 45 
chelten Darstellung 8' ist die eine Zangenbacke von der Zan- 
genbetatigungseinrichtung 9 in eine Stellung gebracht. in 
der das Schmiedeteil 6 freigegeben ist. 
[0019] Bei dem Greifer 7 schlieBt an die Klemmzange 8 
ein Greiferarm 10 an, der die Zangenbetatigungseinrichtung 50 
9 tragt. An den Greiferarm 10 schlieBt ein BlockstUck 11 an, 
an das ein Armbereich 12 anschlieBt. Das BlockstUck 11 bil- 
det an zwei einander gegeniiberliegenden Seiten je eine 
Platte, die mit einer anliegenden Platte des Greiferarms 10 
bzw. des Armbereichs 12 verschraubt ist, und besteht im iib- 55 
rigen aus einem dauerhaft bzw. wiederholt elastisch ver- 
formbaren Material. Der Armbereich 12 laBl sich mittels ei- 
nes Elektromotors 13 gemaB einem Pfeil 14 auf und ab dreh- 
schwenken und von einem Elektromotor 15 gemaB einem 
Pfeil 16 heben und senken. Eine Steuereinrichtung 17 be- 60 
wirkt s3'nchrones Arbeiten der beiden Elektromotoren 13, 
15. Das Ganze ist von einer Trageinrichtung 23 aufgenom- 

[0020] Das BlockstUck 11 gchort zu einer Anbringungs- 
einrichtung 18, die gemaB Fig. 2 und 3 auch eine Starrstell- 65 
stange 19 umfaBt, die am Greifer 7 zwischen dem Block- 
stuck 11 und dem Armbereich 12 dauerhaft befestigt ist. Die 
Starrstellstange 19 erstreckt sich mit etwas Abstand vom 
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Greiferarm 10 in Richtung zur Klemmzange 8. Am freien 
Ende der Starrstellstange 19 und dem diesem zugeordneten 
Teil des Greiferarms 10 ist cine losbarc Fixicrcinrichtung 
vorgesehen. indem die Starrstellstange einen Zapten 20 
tragt, der in eine Hohlung 21 des Greiferarms paBt. GemaB 
Fig. 2 ist die Fixiereinrichtung im Eingriff, ist das verform- 
bare BlockstUck nicht verformt und kann der Greifer das 
Schmiedeteil fragend manipulieren. GemaB Fig. 3 ist das 
Schmiedeteil aufgelegt und abgestUlzt, ist der Greifer bis hin 
zum BlockstUck waagerecht und ist die Lagerung 22 sowohl 
im Gegenuhrzeigersinn drehgeschwenkt als auch nach oben 
angehoben, wobei die Lagerung 22 hier durch die Dreh- 
achse des Armbereichs 12 symbolisiert ist. 

PatentansprUche 

1. Handhabungsgerate zum Halten eines Schmiedetei- 
les beim Schmiedevorgang, 

bei dem ein langlicher Greifer einerends an einer Trag- 
einrichtung gclagcrt ist und andcrenends eine Grcifcin- 
riehtung bildet, 

bei dem der Greifer zwischen der Lagerung und der 
Greifeinrichtung einen Greiferarm und eine Anbrin- 
gungseinrichtung, die wahlweise nachgiebig oder starr 
einstellbar ist, aufweist und 

bei dem die Aribririgungseinrichlurig Milled zu Slarr- 
stellung und ein blocklormiges Xachgeheelement, das 
ini Cireil'er an zwei einander gegeniiberliegenden Sei- 
ten befestigt ist, aufweist, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB das Nachgebeelement ein dauerhaft materialela- 
stisch verformbares BlockstUck (11) ist und 
daB die Mittel zu Starrstellung eine StarrsteUstange 
(19) Widen, die einerends auf einer der beiden Befcsli- 
gungsseiten des verformbaren BlockstUcks (11) am 
Greifer (7) befestigl ist, das verformbare BlockstUck 
Ubcrragt. und andcrenends am Greiler (7l loshar lixicr- 
bar (20, 21) ist. 

2. Handhabungsgerat nach Anspruch 1. dadurch ge- 
kenn/eichnel, dal.i die I agerung (22) des Greifers (7) 
drehschwenkbar sowie heb/senkbar ist und zum losba- 
rcn Fixicrcn der Grcifcr (7) und die Starrstellstange 
(19) einen Zapfen (20) und eine Hohlung (21), die in- 
einander schiebbar sind. aufweisen und daB bei unver- 
formtem Blockstiick (11) Zapfen und Hohlung fixie- 
rend ineinandergreifen und bei AbstUtzung der Grei- 
feinrichtung zum Schmiedevorgang und aufgrund ei- 
ner Drehschwenkung sowie einer Heb/Senkung des 
Greifers das BlockstUck verformt sowie die Starrstell- 
stange (19) bei der Zapfen/Hohlung-Stelle von dem 
Greifer (7) befreit ist. 

3. Handhabungsgerat nach Anspruch 1 oder 2, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Starrstellstange (19) 
auch einen beachtlichen Bereich der Lange des Grei- 
ferarms (10) iiberragt. 

4. Handhabungsgerat nach Anspruch 1, 2 oder 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB das verformbare Block- 
stUck (11) bei dem der Lagerung (22) zugewendeten 
Ende des Greiferarms (10) angeordnet ist und die Befe- 
stigung der Starrstellstange (19) auf der der Lagerung 
(22) zugewendeten Seite des verformbaren Block- 
stUcks vorgesehen ist. 

5. Handhabungsgerat nach einem der vorhergehenden 
AnsprUchc, dadurch gekennzeichnet, daB zwei vcr- 
lornihare Bloeksliieke seillieb nebeneinander an- 
geordnet sind. 

6. Handhabungsgerat nach einem der Anspriic he ? bis 
5, dadurch gekennzeichnet, daB der Greifer (7) fur den 
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Schmiedevorgang aus einer durchgehend geraden Stri- 
king bei der Lagerung (22) in Abwarisrichiung gedrchi 
und gchobcn ist. 

7. Handhabungsgeral nach einem der Anspriiche 2 bis 

6, dadurch gekennzeichnet, daB die Drehschwenk-Be- 5 
wegung und die Heb/Senk-Bewegung des Greifers (7) 
gleichzeitig verlaufend gestaltet sind. 

8. Handhabungsgerat nach einem der Anspriiche 2 bis 

7, dadurch gekinui/eidiiiei, daB Kir die Drehschwenk- 
Bewegung und die Heb/Senk-Bewegung als Antriebs- io 
mittel (13, 15) Elektromotoren vorgesehen sind. 
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